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IMPLANTACAO DA MANUTENCAO PREVENTIVA EM UMA METALURGICA
DO OESTE DE SANTA CATARINA
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RESUMO

Este projeto tem a finalidade de propor um plano de manutengdo preventiva em uma
metaldrgica do Oeste de Santa Catarina. Com objetivo de facilitar o controle dos servicos da
manutencdo, padronizac¢ao dos procedimentos, codificagdo dos equipamentos e a execugdo da
manutencdo preventiva, evitando a parada de maquinas por falta de manutencdo. Com base em
bibliografias e relatos do pessoal diretamente envolvido na operagdo e manutencgéo, € proposta
uma programacao para manutencdo das maquinas, com modelos de formularios, a partir dos
manuais dos fabricantes e do inventario das maquinas e equipamentos, definida a mao de obra
e realizado o inicio da padronizacdo da manutencdo, utilizando estes modelos para a
implantacdo do plano de manutencdo preventiva da empresa. O plano comega com duas
maquinas em especifico, a guilhotina e a dobradeira.

Palavras chave: Manutencédo Preventiva. Reducéo de custos. Codificacao.

1 INTRODUCAO

Ao longo dos ultimos anos o Brasil tem passado por varias mudancas, seu parque fabril
foi substituido, as maquinas e equipamentos foram automatizados, em busca de maior
produtividade e para competir no mercado mundial. A producéo esta acelerada, como exemplo
as agroindustrias na regido Oeste de Santa Catarina, e ndo pode mais parar 0 processo produtivo
por falhas em maquinas e equipamentos.

Durante muito tempo houve preocupagdo somente com a producdo, mas agora comeca
a haver uma consciéncia de que a manutencdo de maquinas e equipamentos € uma funcgéo
estratégica dentro das empresas, pois a manutencdo garante a confiabilidade e
manutenabilidade do processo produtivo.

Na economia globalizada dos dias de hoje, a sobrevivéncia das organizacfes depende
de sua habilidade de inovar e efetuar melhorias continua. Como resultado, as organizagdes vém
buscando incessantemente uma maior competitividade através da qualidade e produtividade de

seus produtos, processos e servigos (KARDEC, 2004).
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S&o varios os métodos de manutencao existentes, mas 0s mais usados atualmente sdo: a
manutencdo preventiva que é realizada a intervalos predeterminados de forma a prevenir a
quebra da maquina, a manutencao corretiva que é efetuada ap6s a quebra de uma méaquina ou
equipamento e a manutencao preditiva que com base na aplicacdo sistematica de técnicas de
analise permite reduzir a0 minimo a manutencédo preventiva e diminuir a manutencéo corretiva
(NBR 5462, 1994).

Dados da Associacdo Brasileira de Manutencdo do ano de 2017 mostram que 0
investimento anual das industrias com manutencéo correspondeu a 4,00% do PIB brasileiro e
esse valor mostra uma importancia significativa da area, comprovando que a manutengdo nao
pode ser simplesmente tratada como uma simples atividade de reparo.

A manutencao tem a premissa de garantir a disponibilidade da funcéo dos equipamentos,
de modo a atender a producdo com seguranca, preservacao do meio ambiente e custo adequado
(KARDEC, 2004). J& no contexto de Xenos (2014), a manutencdo deve ser a base de qualquer
atividade industrial.

Diante do exposto questiona-se: Como implantar a manutenc¢do preventiva em uma
metallrgica do oeste de Santa Catarina?

Neste sentido, o presente estudo propde a implantagdo da manutencdo preventiva em
maquinas e equipamentos de uma metalurgica apresentando inicialmente um plano de
manutencdo preventiva a ser implementado na empresa, para aumentar a vida util e diminuir

falhas das maquinas e equipamentos da empresa.

2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 MANUTENCAO

A manutencao surgiu depois da Segunda Guerra Mundial e para suprir toda a demanda
que o mercado necessitava as indUstrias passaram a se adequar com maquinas e equipamentos,
para agilizar e facilitar o trabalho.

A Norma Brasileira NBR 5462 (1994), conceitua manuten¢do como “a combinagdo de
acOes técnicas e administrativas, incluindo as de supervisdo, destinadas a manter ou recolocar

um item em um estado no qual possa desempenhar uma funcao requerida”.
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Pode-se ndo perceber, mas a manutencéo, palavra derivada do latim manus tenere, que
significa manter o que se tem, esta presente na historia humana hé eras, desde 0 momento em
gue comecamos a manusear instrumentos de producédo (VIANA, 2012).

De acordo com Alvarez (1988), a aplicacao de sistemas de manutencao adequados leva
a diminuicdo do custo de operacdo, contribuindo para 0 aumento e preservagdo da produtividade
do sistema produtivo, além de conservar satisfatoriamente o capital investido em instalaces.

Na atualidade, um programa de manutencao planejada deve ser visto, do ponto de vista
econémico, como um investimento que qualquer empresa industrial deve fazer, para melhorar
seus lucros e preservar seu patriménio (ALVAREZ, 1988).

De acordo com Donas (2004), manutencdo € um conjunto de técnicas e de organizacao
capazes de conservar tdo bem quanto novas, maquinas, instalacdes e edificacdes, durante o
maior tempo possivel, com maxima eficiéncia, tendo sempre em vista diminuir desperdicios,
satisfazer e motivar tanto os que recebem como os que fazem manutencao.

A manutencéo industrial cuida intramuros de uma empresa e o planejamento e controle
da manutencdo a organiza e a melhora; se este for eficiente, a empresa tera satde financeira
para existir e colocar seus produtos no mercado, com qualidade superior e preco competitivo
(VIANA, 2012).

Silva e Antunes (2012), completam dizendo que a manutengdo é o conjunto de cuidados
técnicos indispensaveis ao funcionamento regular de maquinas, equipamentos, ferramentas e
instalacOes.

Apesar de muitas empresas ndo valorizarem o setor de manutencdo e optarem por ndo
investir muito nesse setor, Slack (2013), lista os beneficios da manutengdo, como:
confiabilidade aumentada; qualidade maior; custo de operacdo mais baixo; tempo de vida mais
longo; valor final residual do equipamento mais alto.

Para cada equipamento é importante ter um plano de manutencéo preventiva, contendo
os dados técnicos, o tipo de servico realizado, a periodicidade e a data programada de cada
manutencdo, hora inicial e final, nimero de horas trabalhadas. (FALCONI, 2009)

Xenos (2014), afirma que a manutencdo é fazer tudo o que for preciso para assegurar
que um equipamento continue a desempenhar as funcdes para as quais foi projetado, em um
nivel de desempenho exigido. Ainda neste contexto Viana (2012), completa que manutencéo é
a capacidade de um item ser mantido ou recolocado em condi¢cdes de executar suas funcdes
requeridas.
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Kardec (2010), assegura que a manutencdo pode ser dividida em quatro geracgdes: a
primeira onde abrange o periodo antes da Segunda Guerra Mundial, a segunda que ocorreu
entre os anos de 50 a 70, a terceira que foi a partir da década de 70 e a quarta que deu inicio por
volta de 2000 e vive-se até hoje.

O primeiro passo na formag&o de uma politica de manutencéo é escolher que estratégias
de manutencgéo devem ser trabalhadas no equipamento, levando em conta: as recomendacdes
do fabricante, a seguranca do trabalho e meio ambiente, as caracteristicas do equipamento, 0s
fatores econdmicos, a primeira simples corretiva, a segunda preventiva periodica e a terceira
acdao preditiva (VIANA, 2012).

2.2 TIPOS DE MANUTENCAO

Em relacdo aos tipos de manutencdo é normal vermos em livros inimeros tipos de
manutencdo existente, manutencdo corretiva planejada e ndo planejada, manutencédo
preventiva, manutencédo preditiva, manutencdo detectiva e engenharia de manutencéo.

Muitos autores abordam Vvarios tipos de manutencdo possiveis, que nada mais sédo do
que as formas como sdo encaminhadas as intervencdes nos instrumentos de producdo (VIANA,
2012).

Para Moro e Auras (2007), existem dois tipos basicos de manutencdo: a planejada e a
ndo planejada. A manuten¢do ndo planejada ocorre quando ndo ha uma programacao de data e
hora; pode ocorrer a qualquer momento. E a planejada ocorre com um planejamento e
programacao prévios.

Por sua vez Alvarez (1988), entende por manutencao planejada, o desenvolvimento de
qualquer técnica de manutenc¢do enunciada, que utilize as técnicas do planejamento, visando a
otimizacdo da manutencdo. O autor destaca o planejamento como sendo um sistema organizado
contendo informacdes, avaliacdes e dedicacGes. Com objetivos de proporcionar uma atividade

de manutencéo de seu estado atual para um estado desejado.
2.2.1 Manutencéo Preventiva

Moro e Auras (2007) relatamque a manutencdo preventiva ocorre antes mesmo das
maquinas ou equipamentos terem falhas, evita prejuizos e previne paradas ndo programadas
dentro da empresa. O uso da manutencdo preventiva proporciona uma série de reducédo de
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custos, paradas indesejadas e inimeras vantagens dentro da empresa, em compara¢do com a
manutencdo corretiva, sendo eficaz com a logistica interna e obedecendo ao plano estipulado
pela manutencao.

Branco Filho (2008) enfatiza que manutencéo preventiva é todo trabalho de manutencéo
realizado em maquinas que estejam em condic¢des operacionais, ainda que com algum defeito.
Ja Viana (2012), assegura que manutencdo preventiva é todo servigo de manutencao realizado
em maquinas que ndo estejam em falha, estando com isto em condi¢Ges operacionais ou em
estado de zero defeito.

Souza (2008) esclarece que, para assegurar um bom propdsito para a manutengdo
preventiva, € necessario desenvolver um escopo onde sdo definidos alguns critérios para a
intervencdo. Ademais Moro e Auras (2007), garantem que a manutencdo preventiva € o estagio
inicial da manutencdo planejada, e obedece a um padrdo previamente esquematizado. Ainda
neste contexto, 0s programas de manutencao preventiva minimizam os consertos de maquinas.
Isso resulta em maquinas ajustadas e que produzem pecas dentro dos padrdes de qualidade
(GAITHER e FRAZIER, 2001).

Para Xenos (2014), a manutencdo preventiva deve ser a atividade principal de
manutencdo em qualquer empresa. Kardec (2010), ainda argumenta que a manutencdo
preventiva € a atuacdo realizada de forma a reduzir ou evitar falhas ou quebras no desempenho

de um equipamento.
2.2.2 Manutencéo Corretiva

De acordo com a NBR 5462 (1994, p. 7), manutengdo corretiva é a “manutengao
efetuada apds uma pane, destinada a colocar um item em condic¢des de executar uma funcéao
requerida. Entretanto, Moro & Auras (2007) comentam que € praticamente impossivel acabar
totalmente com as falhas e a manutencdo corretiva ainda existe. Levando em conta esta ideia
de que as falhas podem ser as responsaveis pelas necessidades da manutencdo, tem situacoes
em que ela ocorre por que ndo foi tomada nenhuma medida preventiva a respeito.

Conforme Almeida (2014) a manutengdo corretiva € uma técnica de geréncia reativa
que espera pela falha da maquina ou equipamento, antes que seja tomada qualquer acdo de
manutencdo. Também é o método mais caro de geréncia de manutencdo. O autor ainda destaca
gue 0s maiores custos associados com este tipo de geréncia de manutencdo sao: altos custos de

estoques de pecas sobressalentes, altos custos de trabalho extra, elevado tempo de paralisacdo
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da méquina, e baixa disponibilidade de producdo. Ademais Xenos (2014), explica que a
corretiva sempre ¢ feita depois que a falha aconteceu, deve-se levar em conta essa opcéo,

algumas vezes por fatores econdmicos.

2.2.3 Manutencéo Preditiva

O objetivo da manutencdo preditiva é determinar o tempo correto da necessidade da
intervencdo mantenedora, com isso evitando desmontagens para inspecdo, e utilizar o
componente até 0 maximo de sua vida atil (VIANA, 2012).

A partir da década de 1960 até o final dos anos 80, a manutenc¢do preditiva foi a mais
avancada técnica utilizada pelos departamentos de manutencdo das organizagfes (SOUZA,
2008). Para Almeida (2014), a manutencdo preditiva é uma filosofia ou atitude que usa a
condicdo operacional real do equipamento e sistemas da planta industrial para aperfeicoar a
operacéo total da planta industrial.

Xenos (2014), trata que manutengdo preditiva € uma modalidade mais cara quando se
considera apenas o custo da manutencdo. Ja Kardec (2010), explica a manutencdo preditiva

como se realizada com base na modificacdo de parametros de condi¢Ges de desempenho.
2.2.4 Manutencéao Detectiva

O termo “manutencdo detectiva” vem da palavra “detectar” e comecou a ser
referenciado a partir da década de 90. O objetivo da pratica desta politica € aumentar a
confiabilidade dos equipamentos, é caracterizada pela intervencdo em sistemas de protecdo para
detectar falhas ocultas e ndo perceptiveis ao pessoal da operagdo (SOUZA, 2008).

Segundo Xenos (2004), as atividades que visam detectar as falhas ocultas através de
testes nos equipamentos podem ser classificadas como uma atividade de inspecdo. Ela tem o
objetivo de identificar falhas ocultas em sistemas de protecdo, que ndo sdo perceptiveis pela
manutencdo e operacao.

A identificacdo de falhas ocultas é essencial para garantir a confiabilidade de sistemas
e equipamentos (KARDEC, 2009). J4, Viana (2012) enfatiza que manutencgéo detectiva € um
tipo de manutencéo efetuada em sistemas de protecdo buscando detectar falhas ocultas ou ndo

perceptiveis as equipes de operagdo e manutengao.
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Portanto, a manutengdo detectiva é especialmente importante quando o nivel de
automac&o dentro das indUstrias aumenta ou o0 processo é critico e ndo suporta falhas (COSTA,
2013).

2.2.5 Engenharia de Manutengéo

De acordo com Kardec &Nascif (2009), a Engenharia de Manutencdo significa
perseguir benchmarks, aplicar técnicas modernas, estar nivelado com a manutencao do primeiro
mundo. Apos o advento da manutencéo preditiva, a pratica da Engenharia de Manutencao pode
ser considerada como uma quebra de paradigma, principalmente em virtude das mudancgas na
rotina da atividade e da consolidacdo de uma politica de melhoria continua para a area de
manutencdo (COSTA, 2013).

A engenharia de manutencdo aplica conhecimentos cientificos e empiricos na solucéo
de problemas, permitindo a melhoria e a evolugdo da manutencdo. Ela tem a premissa da
melhoria continua através de estudos, anélises de falhas, desenvolvimento de fornecedores de
materiais, equipamentos e servicos (VIANA, 2009).

Para Kardec (2004), a Engenharia de Manutencdo deve ser aplicada visando: aumentar
a confiabilidade e disponibilidade, melhorar a manutenabilidade, eliminar problemas cronicos,
melhorar a capacitacdo, gerir materiais e sobressalentes, realizar a analise de falhas, elaborar
planos de manutencdo, acompanhar indicadores e zelar pela documentacédo técnica, assessorar

a compra de novos equipamentos, analisar relatérios, avaliar as técnicas de preditivas, etc.

2.3 FALHAS

Segundo a NBR 5462 (1994), a falha é o término da capacidade de um item de
desempenhar a funcdo requerida. E a diminuic&o total ou parcial da capacidade de uma peca,
componente ou maquina de desempenhar a sua funcdo durante um periodo de tempo, quando o
item deverd ser reparado ou substituido. A falha leva o item a um estudo de indisponibilidade.

Neste contexto Nepomuceno (1989), destaca que falha € como qualquer enguigo num
sistema ou circuito que permanece até que sejam tomadas as providencias corretivas. Ja, para
Souza (2008) falha € a cessacdo de fungbes ou bom desempenho. Ainda Alvarez (1988),
enfatiza falha como um estagio final de todo defeito, que termina produzindo a parada do
equipamento.
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Xenos (2014) ainda argumenta que, existem trés grandes categorias de causas de falhas
sendo elas: falta de resisténcia onde é uma caracteristica do prdprio equipamento e resulta em
deficiéncia de projeto, o uso inadequado que significa a aplicacdo de esforcos que estédo fora da
capacidade do equipamento e a manutencdo inadequada que significa que as acdes preventivas
para evitar a deterioragdo dos equipamentos séo insuficientes.

2.4 CONFIABILIDADE

Fogliato e Ribeiro (2009), destacam que o estudo da confiabilidade é uma metodologia
cientifica aplicada para se conhecer o desempenho ou comportamento de vida de produtos,
equipamentos, plantas ou processos a fim de assegurar que estes executem suas funcdes, por
um determinado periodo de tempo, em condi¢es operacionais pré-estabelecidas sem falhar.

Kardec e Nascif (2004), definem confiabilidade como sendo a capacidade de um item
desempenhar uma funcdo requerida sob condicfes especificadas, durante um intervalo de

tempo.
2.5 CODIFICACAO DE MAQUINAS

Para tornar mais rapida a rotina das operacgdes do setor de manutencéo, seja ele manual
ou informatizado, é necessaria a sistematizacdo das informacBes, mediante codificacdes
(SOUZA, 2009). O autor esclarece que a codificacdo pode ser aplicada para caracterizar: centro
de custos; grupo de trabalhos; codigo dos equipamentos; tipos de atividades; tipos de causas e
de sintomas; tempos padroes.

Viana (2012), explica que, a codificacdo de um equipamento tem como objetivo
individualiza-lo para receber a manutencdo, bem como para 0 acompanhamento de sua vida
util, o seu histérico de quebras, intervencdes, custos, etc.

Segundo Branco Filho (2008), os sistemas de codigo podem ser montados de trés
maneiras diferentes: codigos numéricos, cddigos alfabéticos e cddigos alfa numéricos,

conforme Quadro 1.

Quadro 1: Formas de Sistema de Codigos

Codigos numéricos Séo codigos construidos apenas por nimeros. Faceis de serem montados,
possuem um alcance facil de ser visualizado e sdo facilmente
memorizaveis.
Exemplo: 245789.
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Cadigos alfabéticos Sao codigos montados apenas por letras do alfabeto. Nem sempre séo
faceis de memorizar, mas sdo faceis de serem correlacionados com 0s
equipamentos. E dificil visualizar a amplitude do codigo, mas para uma
mesma quantidade de digitos possui maior amplitude que o cédigo
numeérico. Exemplo: GKYJJL

Codigos alfanuméricos S840 mais faceis de serem montados e memorizados que os c6digos
alfabéticos. Possuem maior amplitude que os dois ja descritos. Séo
facilmente relacionados com as maquinas € memorizados nas oficinas.
Exemplo: BR-5698-SP

Fonte: Branco Filho (2008).

Com os codigos consegue-se identificar todas as maquinas e equipamentos dentro da

empresa com facilidade e agilidade.

2.6 PLANOS DE MANUTENCAO PREVENTIVA

Viana (2012) define os planos de manutencdo como o conjunto de informacgdes
necessarias, para a orientacdo das atividades de manutencao preventiva.

Osada (1993), lista algumas vantagens de um plano de manutencdo podendo ser
resumidas da seguinte forma:

e O numero de etapas pode ser identificado e o trabalho transformado em rotina;

e As exigéncias de recursos humanos podem ser planejadas, de modo a tornar disponivel
0 pessoal necessario;

e Os erros na aquisi¢do de materiais, pecas, sobressalentes e subcontratacéo de servigos
podem ser evitados;

¢ A qualidade pode ser verificada e podem ser adquiridos materiais de melhor qualidade;

e Através da criacdo de planos de trabalho detalhados, os cronogramas podem ser
preparados e coordenados com os planos de producéo;

e Os ciclos de reparo podem ser identificados para que possam ser tomadas as medidas
em tempo habil;

e Os padrdes para o trabalho de reparo podem ser identificados, permitindo que o
trabalho seja executado de forma eficiente;

e Planos de reparo simultaneos podem ser criados.

¢ O senso de responsabilidade das pessoas pode ser estimulado;

e Através de atividades de trabalho planejadas, um grande volume de trabalho pode ser

realizado de forma mais eficiente.

A
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2.7 QUALIDADE NA MANUTENGCAO

Para Kardec (2004), a qualidade total € parte integrante do sistema gerencial da maioria
das empresas independente do seu porte e a gestdo da qualidade busca melhoria continua dos
processos e o zero defeito através da interacdo entre os diversos segmentos da empresa.

J& Xenos (2014), afirma que a qualidade dos produtos e servicos depende cada vez mais
do bom funcionamento dos equipamentos e das instalagdes de produgédo. Ainda neste contexto,
Gianese e Corréa (2010) asseguram que a qualidade dos produtos produzidos, os tempos
envolvidos na producdo e a confiabilidade destes tempos, entre outros, depende em certo grau,
do desempenho do setor de manutengéo.

Costa et al. (2007), que afirmam que um dos procedimentos mais utilizados para avaliar
e classificar a qualidade de servigos é através da medicdo do grau de satisfacdo do usuario a luz
de um conjunto de critérios considerados relevantes, sendo esses critérios predominantemente
qualitativos e subjetivos.

Kardec e Nascif (2004) salientam que se o sistema funcionar plenamente sera possivel
conseguir sensiveis aumentos de producdo sem necessidade de novos investimentos, apenas

com novos métodos de trabalho.

3 METODOLOGIA

A partir das consideracdes expostas na fundamentacdo tedrica, apresentam-se 0S
procedimentos metodoldgicos que permitem o alcance dos objetivos propostos.

Neste estudo faz-se uma pesquisa exploratdria, visando observar e analisar 0s
acontecimentos. Realizou-se o estudo, a analise, o registro e a interpretacdo dos fatos sem a
interferéncia do pesquisador.

Esta é uma pesquisa bibliografica e exploratoria que utilizou a observacdo do ambiente
da metalurgica, a fim de identificar as maquinas e equipamentos a serem incluidos no plano de
manutencdo preventiva e através da anélise do ambiente real, registrou-se os dados a medida
que foram ocorrendo as atividades espontaneamente, sem a devida preparacdo. O melhor local
para o registro é o local onde ocorre a atividade. A fonte dos documentos usados no estudo
foram os manuais e formularios fornecidos pelos fabricantes, também foram observadas dentro
da empresa por uma semana as maquinas para poder prever um plano de manutencao preventiva
correto para cada maquina.
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Neste contexto, a coleta de dados ocorreu por meio do manual do fabricante e também
relato contado pelos colaboradores sobre as quebras e falhas das maquinas, quanto a abordagem
do problema foi do tipo qualitativa visando entender e interpretar os comportamentos. Assim,
a pesquisa foi desenvolvida no ambiente de uma empresa metalUrgica de pequeno porte, que
atua no ramo industrial em Xanxeré - SC e que tem como sua principal atividade o corte e dobra

de chapas.
4 RESULTADOS DA PESQUISA E ANALISE DOS RESULTADOS

Com o presente estudo, analisou-se a empresa por alguns meses e foi realizado o
levantamento de todas as maquinas e equipamentos, sendo que a empresa conta com duas
méaquinas de médio porte que precisam de mais atencdo, uma guilhotina e uma prensa
dobradeira, foi identificado que a empresa conta atualmente com um plano de manutencdo
corretiva sendo que quando ocorre falha nessas duas maquinas ou quebra de pecas das mesmas,
ficam paradas por algum tempo até que a empresa que presta assisténcia consiga chegar até o
local, pelo fato que a assisténcia mais perto ficar em Joinville — SC.

Sendo assim quando acontecem as paradas inesperadas e falhas no processo produtivo,
gastam muito dinheiro e perdem tempo com problemas que poderiam ser prevenidos e até
perdendo clientes pela demora das pegas ficarem prontas, entende-se entdo que, a manutencéo
mais eficiente para este caso € propor a implanta¢do de um plano de manutencéo preventiva.

Seguindo as fases de implantacdo de um plano de manutencdo preventiva, foi adotado
0s seguintes procedimentos para as maquinas:

1) Verificacdo dos manuais do fabricante ou fornecedor;

2) Andlise das condic¢des das pecas e componentes da maquina/equipamento;

3) Diagnostico do estado da maquina/ equipamento;

4) verificagdo dos registros de manutencao corretiva ou de falhas da maquina

Conforme apresentado no referencial tedrico, na gestdo da manutencdo preventiva é
preciso controlar a frequéncia das intervencOes realizadas, os insumos utilizados, as pecas
substituidas e os profissionais de manutencdo envolvidos.

Conforme dialogado com o proprietario e aceito a proposta de um novo plano de
manutencdo iniciou-se os estudos e a implantagdo. Primeiramente codificando as maquinas para

ficar mais facil de encontra-las dentro do layout da empresa, como as maquinas ja vém de
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fabrica codificada, decidiu-se manter os cddigos sendo assim o codigo de GHN 4006 para a
Guilhotina conforme mostra a Figura 1.

Figura 1: Guilhotina (GHN 4006)

Lok e ook B R 0RO

v O

Fonte: Dados da pesquisa (2018).
E para a Prensa dobradeira o cédigo de PSH 17540, conforme mostra a figura 2.

Figura 2: Prensa dobradeira ( PSH 17540)

NEWwWTON

P5H 17540
Fonte: Dados da pesquisa (2018).

Sendo localizados esses codigos na frente de cada maquina embaixo da marca Newton

como mostram as Figuras 1 e 2.
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Em seguida conforme estudo dos manuais de instrugdes das maquinas foi adaptado o
plano de manutencdo preventiva para cada maquina conforme a necessidade das mesmas,

conforme modelo apresentado no Quadro 2.

Quadro 2: Plano de manutencdo preventiva

PLANO DE MANUTENCAO
Equipamento
Modelo
Marca
Responsavel
Técnico

Nome do Regitro Condicao atual

Data Defeito Pecas trocadas | mantenedor funcionério da maquina

Fonte: Adaptado de Newton (2013).

Apos a definicdo do plano de manutencéo de manutencédo preventiva, foi nomeado um
colaborador para ficar responsavel para preencher o plano de manutencdo e cuidar diariamente
das maquinas, administrando cada servico cuidando as horas trabalhadas das maquinas,
seguindo rigorosamente 0s manuais de instrucdes. O Quadro 3 mostra o plano de manutencgéo
para a GHN 4006:

Quadro 3: Plano de manuten¢cdo GHN 4006

PLANO DE MANUTEN(;AO
Equipamento | Guilhotina (GHN 4006)
Modelo GHN-4006
Marca Newton
Responsavel
Técnico Ronan Berlanda

Nome do Regitro Condicao atual

Data Defeito Pecas trocadas | mantenedor funcionario da maquina

Fonte: Dados da pesquisa (2018).

Para a guilhotina foi montado um quadro para controle das horas trabalhadas conforme
o manual de instru¢fes da maquina, que foi anexado junto com o plano de manutencéo, ele esta

apresentado no Quadro 4.

Quadro 4: Instrucdes para manutencdo preventiva para GHN 4006
Horas trabalhadas Discriminacdo

40 horas Deve-se aplicar massa nos bicos de lubrificacdo do
limitador, limpar os fusos do limitador, lubrificar as
facas tanto movel quanto fixa e lubrificar os bragos do
esharro.

A
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160 horas

Deve-se lubrificar os bicos de lubrificacdo do
mecanismo de folga entre as facas, aplicar massa nas
engrenagens de regulagem de folga entre as facas,
verificar o nivel de dleo hidraulico através do visor
fixado na lateral do reservatorio, aplicar graxa nos
bicos de lubrificacdo das articulagdes dos cilindros e
lubrificar o moente.

450 horas

Deve-se lubrificar a corrente de transmissdo entre o
braco e o limitador e trocar o filtro de 6leo.

2.000 horas

Deve-se trocar o 6leo hidraulico e fazer uma inspecéo
completa do estado de limpeza do interior do
reservatorio hidraulico.

Fonte: Adaptado de Newton (2013).

Para a PSH 17540 também foi montado o plano de manutencdo seguindo o manual de

instrucdes, conforme mostra o Quadro 5.

Quadro 5: Plano de manutencdo PSH 17540

PLANO DE MANUTENCAO
Equipamento | Prensa dobradeira (PSH 17540)
Modelo PSH-17540
Marca Newton
Responsavel
Técnico Ronan Berlanda

Nome do | Registro Condicéo atual

Data Defeito Pecas trocadas | mantenedor funcionério da méquina

Fonte: Dados da pesquisa (2018).

Para a prensa dobradeira foi montado um quadro para controle das horas trabalhadas

conforme o manual de instrucbes da maquina que foi anexado junto com o plano de

manutenc¢éo, conforme mostra o0 Quadro 6.

Quadro 6: Instrucdes para manutencao preventiva para PSH 17540

Horas trabalhadas Discriminagao
50 horas Deve-se lubrificar os fusos trapezoidais.

250 horas Deve-se aplicar graxa nas superficies das guias
superiores, verificar a limpeza do filtro de ar, verificar
o nivel de 6leo hidraulico do deposito e lubrificar as
cabecas do batente.

750 horas Deve -se lubrificar com massa as buchas das eferas das
guias do batente, verificar a ldmpada de sinalizacéo do
filtro.

3.000 horas Deve-se trocar o 6leo do sistema hidraulico e trocar o
filtro de ar.

Fonte: Adaptado de Newton (2013).
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Para a realizagdo da manutencdo preventiva consegue-se contar com a ajuda de um
totalizador de horas, que fica localizado na parte lateral de cada maquina, sendo o numero de
horas para a realizacdo efetiva da manutencdo preventiva extremamente confidvel pois
apresenta o tempo que a maquina efetivamente trabalhou. As Figuras 3 e 4 apresentam 0s
totalizadores de horas da GHN 4006 e da PSH 17540:

Figura 3: Totalizador de horas GHN 4006

Fonte: Dados da pesquisa (2018).

Figura 7: Totalizador de horas PSH 17540

Fonte: Dados da pesquisa (2018).

Ap06s a implantacdo da manutencao preventiva foi observado alguns dias o trabalho dos

colaboradores e auxiliado para o uso correto desta manutencdo. A empresa pretende implantar
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a manutencgdo preventiva até 2019 em todos os equipamentos, buscando gerar mais lucros e

menos paradas inesperadas melhorando assim o processo produtivo.
5 CONSIDERACOES FINAIS

O desenvolvimento do presente estudo possibilitou aprofundar os conhecimentos, assim
estudando o inventario da empresa, conseguindo propor uma organizacao para cada maquina
conforme o seu codigo, também conseguiu-se estudar os manuais de instrugdes para entender
0 processo de cada maquina.

A proposta de realizar as intervencdes em cada uma das maquinas € inicial e pode-se ao
longo do acompanhamento do plano realizar alteracdes para melhor a eficiéncia do mesmo e
tentar reduzir ao maximo o namero de manutencdes corretivas, 0 que consequentemente vai
reduzir os custos da empresa com manutencao.

A partir da autorizacdo para a implantacdo do plano pela direcdo da empresa, acredita-
se em uma agilidade maior no processo produtivo, reducdo de horas paradas por manutencao
corretiva, atendimento dos prazos de entrega dos produtos e desta forma gerando mais lucro

para a empresa.
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